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The form is built with multiple layers in the area of the card (K). Outside the 
specific form material, there is usually a glue layer (22) and a support layer (21), 
and there is a stamp for stamping the card. All the layers in the form are the 
same size. The method for manufacturing the form has the application of 
pre-packaged multi-layer material as raw material. These layers are all built to 
the same size as all the other layers. The method may be through the use of 
endless multi-layered materials. The endless multi-layered materials generate 
the stamped card and in themselves have a pressurized run-through. 

Data supplied from the esp@cenet database - Worldwide 



Courtesy of http://v3.espacenet.com 



This Patent PDF Generated by Patent Fetcher(TM), a service of Stroke of Color, Inc. 



II 



© BUNDESREPUBLIK @ Offenlegungsschrift 

DEUTSCHLAND QfT ^ 41 A J 




§) lntCI.«: 

B 42 D 12/00 

B 32 B 7/06 «. 
B32B 29/00 ^ 



DEUTSCHES 
PATENTAMT 



<§) Aktenzeiohen: 19741663.0 
(2) Anmeldetag: 20. 9.97 

(§) Offenlegungstag: 26. 3.98 



u 
Q 



® UnionsprloritSt: 


@ Erfinder: 


2341/86 25.09.96 CH 


Fischer, Jules, Widen, CH 


©Anmelder: 




FofitecAG, Dottikon, CH 




©Vertreter: 




Lauer, J., Dlpl.-Phys. Dr.ror.nat, Pet-Anw., 79780 




Stuhllngen 





(§) Formular mit integrierter, herausldsbarer Karte, Herstellungsverfahren und Mehrschichtmaterial dafur 

(§j) Die besehrlebenen Formulare weisen eine integrierte. 
herauslosbare Karta K auf. Zur Herstellung der Formulare 
wird ein Mehrschichtmaterial vorzugswelse in Endlcsform 
verwendet welches ate solches komplett vorfabriziert tst 
und berehs alia notwendigen Schichten einschlieSIich einer 
Papierechicht in Obereinstirnmender Grd&a enthalt. Bel der 1 
eigentlichen Formularherstellung muS daher nur noch ge* \ 
druckt und gestanzt warden, was In demselben Durchlauf \ 40 

der Endlosbahn erfolgen kann. Jegllches NaBbeschichten ^ 
Oder Aufspanden von Einzelstucken entfSHt Oas erfindungs- 
gem§&e Formular zelchnet stch wetter durch eine einheltfl- 
che Schiohtdioke Dber seine gesamte FI8che aus. 
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1 2 

Beschreibung mehr als wett gemacht Das erfindungsgemaBe Forrau- 

lar zeichnet sidi weiter durch eine einheidiche Schicht- 
dicke Qber seine gesamte Flache aus. Bei seiner Weiter- 

Technisches Gebiet verarbeitung in Einzelblattdruckern oder dergleichen 

5 ist dies von erheblichem Vorteil, da unterschiedlich dik- 

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Formular rait ke Formulare in derartigen Apparaten haufig Stauun- 

integrierter, herauslosbarer Karte, wobei das Formular gen sowie auch andere Probleme verursachea Insbe- 

zumindest im Bereich der Karte mehrschichtig ausgebil- sondere entspricht die Stapelfahigkeit der gleichmaBig 

det ist, dort auBer dem eigentlichen Forrnularmaterial dicken Formulare derjenigen von einzelnen, einfachen 
mindestens noch eine Leimschicht und eine Triger- to PapierbSgea 
schicht umfaBt und die Karte ein durch mindestens eine 

Stanzung im Formular erzeugter Stanzling ist Wege zur Ausfuhrung der Erfindung 

Die Erfindung betrifft weiter ein Verfahren zur Her- „ ' , . , * . A _ 

stellung von Formularen mit integrierter, herausldsba- Die Erfindung soli nachfolgend anhand von AusfQh- 

rer Karte sowie ein Mehrschichtmaterial dafOr. 15 rungsbeispielen im Zusammenhang mit der Zeichnung 

Formulare mit heraustrennbarer Karte werden zu- naher eriautert werdea 

nehmend von Organisationen verwendet, um Beitrage Fig. 1 zeigt unter a) ein Formular, welches aus einem 

einzuziehen und gleichzeitig eine Mitglieds- oder Aus- Mehrschichtmaterial hergestellt ist, das eine Papier- 

weiskarte an den Adressaten zu Qbermitteln. schicht 1, eine SchfiUeimschicht 22 beziiglich der Papier- 

20 schicht sowie eine Tragerschicht 21 aufweist Alle 

Stand der Technik Schichten sind gleich groB und uberdecken sich voll- 

standig. Von der Formular-Vorderseite her ist durch 

Formulare der vorgenannten Art sind z. B. aus der eine umlaufende, stegfreie Stanzung S ein Stanzling er- 

WO 95/20493 bekannt Bei den bekannten Formularen zeugt, der eine integrierte Karte K bildet Entsprechend 

sind einzelne Stucke eines TrSgermaterials ruckseitig, 25 den Eigeiischaften der SchaUeimschicht 22 ist die Karte 

den Bereich der Karte oder des zu ihrer Erzeugung K aus dem Formular herauslfisbar, wobei sich der Schal- 

erforderlichenStanzmustersgeradeebenfiberdeckend, leim der Schicht 22 ruckstandsfrei von der Karten- 

auf das eigentliche Forrnularmaterial, in der Regel Pa- ROckseite ablest Dies ist in Fig. lb) dargestellt Der 

pier, aufgeklebt Zusttzlich sind zum Teil auf der For- Schalleim ist weiter so eingestellt, daB er nach dem Her- 

mularvorderseite entsprechend groBe Stttcke eines Ab- 30 auslosen der Karte K nicht mehr (wesentlich) klebt 

deckmaterials aufgespendet Die Stanzung/en zur Er- Beim Formular von Fig. 2 ist im Mehrschichtmaterial 

zeugung der Karten sind dann jeweils innerhalb des hinter der Papierschicht 1 zusatzlich eine erste Deck- 

Bereichs der aufgespendeten Trager- bzw. Abdeckma- schicht 23 vorhanden, welche mit einer Permanent- 

terialstficke ausgefQhrt Durch die knappe Bemessung Haftkleberschicht 24 mit der Rflckseite der Papier- 

der Trager- und/oder Abdeckmaterialstacke soil voral- 35 schicht verklebt ist Vor der Papierschicht 1 ist eine 

lera teures Material eingespart werdea weitere Deckschicht 41 vorhanden. Diese ist mit einer 

Aus der WO 95/20493 ist es weiter bekannt, das TrS- Permanent-Haftkleberschicht 42 mit der Papierschicht 

ger- und das Abdeckmaterial in Endlosform auf sich 1 verklebt Fur beide Deckschichten kommen insbeson- 

selbst aufgerollt vorzukonfektionieren, so daB bei der dere Polyethylenfolien in Frage. Die herausgelSste Kar- 

eigentlichen Formularherstellung insbesondere aufwen- 40 te K ist, wie in Fig. 2b) ersichtlich, durch die Foliendeck- 

dige und technologisch nicht immer einfach zu beherr- schichten dann beidseitig piastiflziert und verstSrkt Bei 

schende NaBbeschichtungen weitestgehend oder ganz- Bedarf kdnnte eine der Deckschichten, insbesondere die 

lich entfallen. Der Formularhersteller kann das vorkon- vordere Deckschicht 41 auch weggelassen werden. 

fektionierte Material z, & von einem darauf spezialisier- Beim Formular von Fig. 3 ist gegenOber dem yon 

ten Hersteller fertig beziehen und sich auf ein Ablangen 45 Fig. 2 die SchaUeimschicht 22 durch eine Doppelschicht 

und Aufspenden dieses Material beschrSnken. aus zwei unterschiedlichen Leimschichten 221 und 222 

aufgebaut Die Leimschicht 221 haftet nicht-permanent 

Darstellung der Erfindung an der Deckschicht 23 wahrend und die Leimschicht 222 

permanent an der Tragerschicht 21 haftet Die Doppel- 

Es ist insbesondere Aufgabe der vorliegenden Erfin- 50 schicht verhilt sich damit gleich wie die ScfaSlleim- 

dung anzugeben, wie die Herstellung von Formularen schicht 22. 

der eingangs genannten Art weiter rationalisiert wer- Im Formular von Fig. 4 ist eine SchaUeimschicht 22 

den kann. Ein kostengGnstiger als die vorbekannten her- eingesetzt, welche umgekehrt permanent an der Deck- 

stellbares Formular nach der Erfindung ist im Anspruch schicht 23 und nichtpermanent an der Tragerschicht 21 

1 angegebea Kostengunstigere Herstellungsverfahren 55 haftet Beim Herauslosen der Karte K geht die Schal- 

sind in den Anspruchen 2-4 gekennzeichnet Anspruch leimschicht 22 daher mit der Karte K auf deren Rttcksei- 

5 betrifft ein vorkonfektioniertes Mehrschichtmaterial te mit Man kdnnte hier von einem SchSlleim bezflglich 

zur kostengiinstigen HersteDung erfindungsgemaBer der Tragerschicht 21 sprechen. Damit die Karte K nach 

Formulare. <tem Herausl6sen nicht, wie dies fur Selbstklebe-Etiket- 

Der Kern der Erfindung besteht darin, alle Schichten eo ten typisch ist, ruckseitig klebt, muB auch hier die Schai- 

des Formulars gleich groB zu wahlen und in das vorkon- leimschicht ihre Klebrigkeit wieder verlieren. Mit be- 

fektionierte Material einzubeziehea Der Nachteil, daB sonderem Vorteil ist die vorliegende Ausfuhrungsform 

das fertige Formular auch dort den kompletten Schicht- verbunden, wenn die nicht mehr klebrige SchaUeim- 

aufbau aufweist, wo keine integrierten Karten vorhan- schicht 22 beschriftbar ist Eine Beschriftbarkeit der 

den sind, wird durch die rationeUe Herstellungsmoglich- 65 Karte K ist ansonsten wegen Deckschicht 23 kaum 

keit des vorkonfektionierten Mehrschichtmaterials und mSglich. Insbesondere in Verbindung mit emer Poly- 

durch das OberflOssigwerden des AblSngens und Auf- esterfolie fflr die Deckschicht 23 lassen sich diese Eigen- 

spendenseinzelner Trager- oder Abdeckmaterialstacke schaften z.B. mit einem Schalleun folgender Zusam- 
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mensetzung in Gew.-%-ten erzielen: 

— 70—90%, vorzugsweise 77%, einer Mischung 
eines ethylenhaltigen Copolymers, einer copolyme- 
ren Ethylacetatdispersion, eines Acrylharzcopoly- 
mers und eines Polyvinylacetatpolymers; 

— 3—5%, vorzugsweise 4%, aliphatisches Poly- 
esterurethanacrylat; 

— \J5—2J5°/o t vorzugsweise 2%, 2-AcryIsaure, 
2-(((Buthylamino)carbonyl)oxy)ethyIester; 

— 12— 18%, vorzugsweise 15%, modifizierte anio- 
nische Reinacrylat-Copolymeremulsion; 

— 0,5—1,5%, vorzugsweise l%,Benetzungsmittel; 
und 

— 0^—1^5%, vorzugsweise 1%, aliphatisches poly- 
funktionelles Isocyanurat 



£ine auf einem derartigen SchaMleim aufgebrachte 
Beschriftung ist nachtraglich auch kaum noch zu veran- 
dem. 

Fig. 5 zeigt eine gegenfiber Fig. 4 modifizierte Aus- 
fuhrungsforiu, bei welcher die Deckschichten 23 und 41 
sowie die Haftkleberschicht 41 weggelassen sind, dafur 
jedoch eine weitere Papierschicht 28 vorgesehen ist, 
welche mittels einer Haftkleberschicht 27 an der Ruck- 
seite der Papierschicht 1 angeklebt ist Die herausgel5- 
ste Karte K weist keine Folienschichten auf und ist beid- 
seitig beschriftbar. Eine Beschriftung auf der ruckseiti- 
gen SchaUeimschicht ist wieder schwieriger zu veran- 
dern als eine solche auf der vorderen Papieroberflfcche. 

Beim Formular von Fig. 6 hat das verwendete Mehr- 
schichtmaterial ein kompiexen Aufbau, welcher erm6g- 
licht, dafl die Karte K in einem Zwischenschritt an einer 
weiteren Oberflache 11 anklebbar und von dort, unter 
Verlust dreier Schichten, als Karte K' wieder abldsbar 35 
ist Die Schichten 1, 21, 23, 24, 41 und 42 entsprechen 
denen von Fig, 2. Die Schicht 26 ist eine Trennschicht 
(z. B. eine Silikonisierung), die Schicht 222 eine Perma- 
nent-Haftkleberschicht, die Schicht 223 eine Trag- 
schicht aus einem dilnnen Papier oder einer Folie und 40 
die Schicht 221 wieder eine Sch&IIeimschicht beziiglich 
der Deckschicht 23. Die Haftung zwischen diesen bei- 
den Schichten ist starker eingesteilt als zwischen der 
Trennschicht 26 und der Permanent-Haftkleberschicht 
222. 45 

Die Ausfuhrungsform von Fig. 7 ist ebenfalls eine Ab- 
wandlung von der von Fig. 2. Hier sind zusitzliche Pa- 
pierschichten 28 und 43 zur Verstarkung mittels Haft- 
kleberschichten 27 und 44 eingefugt 

Das Formular von Fig. 8 enthalt eine Karte K, welche 50 
als Vignette K' verwendbar und hinter einer Glasscbei- 
be 17 gemaB Fig. 8d) wiederanklebbar ist Um diese 
Funktion zu ermoglichen, enthalt das Mehrschichtmate- 
rial zus&tzlich zu dem von Fig. 2 zwischen der vorderen 
Deckschicht 41 und der zugehdrigen Haftkleberschicht 55 
42 noch eine Trennschicht 42 Durch die Trennschicht 42 
kann die vordere Deckschicht 41 von der herausgeld- 
sten K abgezogen und die unter ihr liegende Haftkle- 
berschicht 42 freigelegt werden. Dies ermoglicht dann 
das erwahnte Wiederankleben an bzw. hinter einer 60 
Glasscheibe, wobei ein Aufdruck auf der Vorderseite 
der Papierschicht durch die Scheibe 17 und die Haftkle- 
berschicht 42 hindurch erkennbar ist 

Die Mehrschichtmaterialien gem&B den Fig. 9 und 10 
eignen sich zur Herstellung von Formularen vom soge- 65 
nannten Butterfly-Typ. Teile der integrierten Karte lie- 
gen hierbei im Formular nebeneinander und/oder in 
umgekehrter Schichtung ubereinander und mussen des- 



halb beim HerauslGsen der Karte erst miteinander ver- 
klebt bzw. gewendet werden. Unterschiedliche Stanztie- 
fen (Stanzlinien SI, S2, S3) in nebeneinander liegenden 
Bereichen Bl und B2 sind ebenfalls erforderlicn, Die 
5 Karten vom Butterfly-Typ weisen den Vorteil auf, trotz 
einer beidseitigen Plastifizierung im Formular ein- oder 
sogar beidseitig individuell beschriftbar zu sein. 

Das Mehrschichtmaterial von Fig. 9 weist von unten 
nach oben folgende Schichten auf: Eine TrSgerschicht 
10 21, eine Leimschicht 22, eine Deckschicht 23 erne erste 
Permanent-Haftkleberschicht 24, eine erste Trenn- 
schicht 25, eine Tragschicht 26, eine zweite Trennschicht 
27, eine zweite Permanent-Haftkleberschicht 28 und ei- 
ne Papierschicht 1. Die TrSgerschicht 21 kann ebenfalls 
15 eine Papierschicht sein und die Leimschicht 22 wieder 
eine Schalleimschicht bezuglich der Tragerschicht 21 
oder der Deckschicht 23. Fur die Deckschicht 23 ist 
bevorzugt eine Folie verwendet Die Haftung zwischen 
der ersten Permanent-Haftkleberschicht 24 und der er- 
20 sten Trennschicht 25 ist schwficher eingesteilt als zwi- 
schen der zweiten Permanent-Haftkleberschicht 28 und 
der zweiten Trennschicht 27. 

Beim Mehrschichtmaterial von Fig, 10 fehlen gegen- 
uber dem von Fig. 10 die Schichten 26-28. 
25 Das Mehrschichtmaterial von Fig. 1 1 eignet sich wie- 
der zur Herstellung eines Fonnulars mit einer als Vig- 
nette verwendbaren integrierten Karte, wobei diese im 
Formular individuell beschriftbar ist Hier ist die Leim- 
schicht 22 vorzugsweise eine Permanent-Haftkleber- 
30 schicht, welche zwischen zwei Trennschichten 29 und 30 
eingeftigt ist Der Trennwert zur vorderen Trennschicht 
30 ist geringer als zur hinteren Trennschicht 29 einge- 
steilt 



Patentanspruche 

1. Formular mit integrierter, herausldsbarer Karte, 
wobei das Formular zumindest im Bereich der Kar- 
te mehrschichtig ausgebildet ist, dort aufier dem 
eigentlichen Formularmaterial mindestens noch ei- 
ne Leimschicht und eine Tragerschicht urafaBt und 
die Karte ein durch mindestens eine Stanzung im 
Formular erzeugter Stanzling ist, dadureh gekenn- 
zeichnet, dafi alle im Formular enthaltenen Schich- 
ten gleich groB sind. 

2. Verfahren zur Herstellung von Formularen mit 
integrierter, herauslosbarer Karte, gekennzeichnet 
durch die Verwendung eines vorkonfektionierten 
Mehrschichtmateriais als Ausgangsmaterial, wel- 
ches auBer dem eigentlichen Formularmaterial zu- 
sStzlich noch eine Leimschicht und eine TrSger- 
schicht umfaBt und bei welchem alle Schichten 
gleich groB ausgebildet sind 

3. Verfahren nach Anspruch 2, gekennzeichnet 
durch die Verwendung eines endlosen Mehr- 
schichtmateriais. 

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadureh gekenn- 
zeichnet, daB das endlose Mehrschichtmaterial zur 
Erzeugung der Karten gestanzt und in demselben 
Durchlauf bedruckt wird. 

5. Mehrschichtmaterial in Endlpsform zur Herstel- 
lung von Formularen mit integrierter Karte mit 
mindestens einer Leimschicht und einer TrSger- 
schicht dadureh gekennzeichnet daB es auch das 
eigentliche Formularmaterial mit umfaBt und daB 
alle Schichten gleich groB ausgebildet sind. 
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(54) Form with Integrated Removable Card, Manufacturing Method and Multilayer Material for Same 

(57) The forms described here have an integrated 
removable card K. To produce the forms, a 
multilayer material, preferably in continuous 
form, is used, completely prefabricated as such 
and containing all the necessary layers including a 
paper layer of matching size. In the actual 

manufacture of the form, it is therefore necessary [See original for diagram.] 

to only print and die-cut the form, which may be 

performed in the run of processing the continuous 

sheeting. This eliminates the wet coating and 

dispensing of individual pieces. The inventive 

form is also characterized by a uniform layer 

thickness over its entire area. 
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Description 
Technical background 

The present invention relates to a form having an integrated removable card, the form 
being designed with multiple layers at least in the area of the card, whereby, in addition to the 
actual form materials, at least one glue layer and a backing layer are included and the card is a 
die-cut blank produced by at least one die-cutting of the form. 

The present invention also relates to a method for producing forms having an integrated 
removable card and a multilayer material for same. 

Forms having a removable card are being used to an increasing extent in organizations to 
collect contributions and at the same time provide a membership card or identification card to the 
addressees. 

State of the art 

Forms of the aforementioned type are known from WO 95/20493, for example. With the 
known forms, individual pieces of a backing material are bonded to the reverse side of the actual 
form material, usually paper, where they cover the area of the card or the die-cut pattern 
necessary to produce it. In addition, large pieces of a covering material are dispensed in part on 
the front side of the form accordingly. The die-cutting required to produce the cards is then 
performed within the area of the dispensed backing and/or covering material pieces. This should 
save on expensive material, in particular due to the close dimensions of the backing and/or 
covering material pieces. 

It is also known from WO 95/20493 that the backing material and covering material can 
be prefabricated in continuous form to be rolled up into a roll, thereby mostly or entirely 
eliminating wet coatings in the actual production of the form, such coatings being complex and 
not always simple to control technologically in particular. The manufacturer of the forms can 
acquire prefabricated material from a manufacturer specializing in such blanks and can then limit 
production to cutting the material to length and dispensing it. 
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Description of the invention 

The object of the present invention is to show in particular how the manufacture of forms 
of the aforementioned type can be further economized. A form according to the invention that 
can, be manufactured less expensively than those known in the past is characterized in Claim 1 . 
Less expensive manufacturing methods are characterized in Claims 2 through 4. Claim 5 pertains 
to a prefabricated multilayer material for inexpensive production of the inventive forms. 

The core of the present invention consists of selecting all layers of the form to be of the 
same size and including them in the prefabricated material. The disadvantage that the finished 
form has the complete layer structure even in areas where there are no integrated cards is more 
than compensated by the economical option of production of the prefabricated multilayer 
material and the fact that it is no longer necessary to cut individual pieces of backing material or 
covering material to length and dispense them. The inventive form is also characterized by a 
uniform layer thickness over its entire area. In further processing in single-sheet printers or the 
like, this is a great advantage because forms of different thicknesses often cause paper jams and 
other problems in such equipment. In particular, the stackability of the forms of uniform 
thickness corresponds to that of individual paper sheets. 

Means for implementing the invention 

The present invention is explained in greater detail below on the basis of exemplary 
embodiments in conjunction with the drawings. 

Figure la shows a form which is produced from a multilayer material having a paper 
layer 1, a releasable glue layer 22 with respect to the paper layer and a backing layer 21. All the 
layers are the same size and completely cover one another. A die-cut blank is produced fronj the 
front side of the form by peripheral die-cutting S without leaving: any webs, forming an 
integrated card K. According to the properties of the releasable glue layer 22, the card K can be 
detached from the form, whereupon the releasable glue of the layer 22 is released from the 
reverse side of the card without leaving a residue. This is depicted in Figure lb. The releasable 
glue is further adjusted so that it (essentially) no longer adheres after detaching the card K. 

In the case of the form illustrated in Figure 2, a first top layer 23, which is bonded to the 
reverse side of the paper layer with a permanent pressure-sensitive adhesive layer 24, is 
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additionally provided behind the paper layer 1 in the multilayer material. Another top layer 41 is 
also provided in front of the paper layer 1. This top layer is bonded to the paper layer 1 with a 
permanent pressure-sensitive adhesive layer 42. Polyethylene films in particular may be used for 
both top layers. The detached card K is then plastified and reinforced on both sides by the film 
top layers, as can be seen in Figure 2b. If necessary, one of the top layers, in particular the front 
top layer 41, could also be omitted. 

In the case of the form in Figure 3, the releasable glue layer 22 is composed of a double 
layer consisting of two different glue layers 221 and 222 in comparison with that shown in 
Figure 2. The glue layer 221 adheres nonpermanently to the top layer 23, while the glue layer 
222 adheres permanently to the backing layer 21. The double layer then behaves like the 
releasable glue layer 22. 

Conversely, a releasable glue layer 22 used in the form in Figure 4 adheres permanently 
to the top layer 23 and nonpermanently to the backing layer 21. When the card K is detached, the 
releasable glue layer 22 therefore also goes with the card K on its reverse side. One might speak 
here of a releasable glue with respect to the backing layer 21. In order for the card K not to 
adhere to the reverse side after being detached, as is typical of self-stick labels, the releasable 
glue layer must lose its tackiness here again. The present embodiment is associated with a special 
advantage if the releasable glue layer 22, which is no longer tacky, can be receive printing. 
Printability of card K is hardly possible otherwise because of the top layer 23. In particular in 
conjunction with a polyester film for the top layer 23, these properties can be achieved, e.g., with 
a releasable glue having the following composition in percent by weight (wt%): 

- 70-90%, preferably 77% of a mixture of copolymer containing ethylene, an ethyl 
acetate copolymer dispersion, an acrylic resin copolymer and a polyvinyl acetate polymer; 

- 3-5%, preferably 4%, aliphatic polyester urethane acrylate; 

- 1.5-2.5%, preferably 2%, 2-acrylic acid, 2-(((butylamino)carbonyl)oxy)ethyl ester; 

- 12-18%, preferably 15%, modified anionic pure acrylate copolymer emulsion; 

- 0.5-1.5%, preferably 1%, wetting agent and 

- 0.5-1.5%, preferably 1%, aliphatic polyfunctional isocyanurate. 

Printing applied to such a releasable glue can hardly be modified subsequently. 
Figure 5 shows an embodiment that has been modified in comparison with Figure 4; in 
this embodiment, the top layers 23 and 41, as well as the adhesive layer 41, have been omitted, 
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but instead another paper layer 28 has been provided, this paper layer having been bonded by 
means of an adhesive layer 27 to the reverse side of the paper layer 1. The detached card K does 
not have any film layers and allows printing to be applied to both sides. Printing on the reverse 
side of the releasable glue layer is more difficult to modify than one on the front paper surface. 

In the case of the form in Figure 6, the multilayer material used has a complex structure 
which makes it possible for the card K to be glued to another surface 11 in an intermediate step 
and to be detached from there as card K ! with the loss of three layers. The layers 1, 21, 23, 24, 41 
and 42 correspond to those in Figure 2. The layer 26 is a release layer (e.g., a siliconized layer), 
layer 222 is a permanent pressure-sensitive adhesive layer, the layer 223 is a backing layer 
consisting of a thin paper or a film and the layer 221 is in turn a releasable glue layer with 
respect to the top layer 23. The adhesion between these two layers is adjusted to be stronger than 
that between the release layer 26 and the permanent pressure-sensitive adhesive layer 222. 

The embodiment according to Figure 7 also shows a modification of the embodiment in 
Figure 2. Additional paper layers 28 and 43 are also added here to reinforce the design by means 
of adhesive layers 27 and 44. 

The form in Figure 8 contains a card K which can be used as a vignette K f and can be 
reattached behind a pane of glass 17 according to Figure 8d. To allow this function, in addition 
to the multilayer material from Figure 2, the multilayer material also has a release layer 42 
between the front cover layer 41 and the respective pressure-sensitive adhesive layer 42. The 
front cover layer 41 can be pulled away from the detached card by the release layer 42 with the 
adhesive layer 42 behind it thereby exposed. This then permits the . above-mentioned 
reattachment to and/or behind a pane of glass, in which case an imprint on the front side of the 
paper layer can be seen through the pane of glass 17 and the adhesive layer 42. 

The multilayer materials according to Figures 9 and 10 are suitable for producing forms 
of the so-called butterfly type. Parts of the integrated card here are side-by-side in the form 
and/or stacked one above the other in the reverse order and therefore must be glued together 
and/or turned over in detaching the card. Different die-cutting depths (die-cut lines SI, S2, S3) in 
adjacent areas Bl and B2 are also necessary. Cards of the butterfly type have the advantage that 
they can be printed individually on one or even both sides despite plastification of the form on 
both sides. 
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The multilayer material of Figure 9 has the following layers from bottom to top: a 
backing layer 21, a glue layer 22, a top layer 23, a first permanent pressure-sensitive adhesive 
layer 24, a first release layer 25, a backing layer 26, a second release layer 27, a second 
permanent pressure-sensitive adhesive layer 28 and a paper layer 1. The backing layer 21 may 
also be a paper layer and the glue layer 22 may in turn be a releasable glue layer with respect to 
the backing layer 21 or the top layer 23. A film is preferably used for the top layer 23. The 
adhesion between the first permanent pressure-sensitive adhesive layer 24 and the first divided 
layer 25 is adjusted to be weaker than that between the second permanent pressure-sensitive 
adhesive layer 28 and the second release layer 27. 

In the case of the multilayer material of Figure 10, the layers 26 through 28 have been 
omitted in comparison with Figure 10. 

The multilayer material of Figure 1 1 is in turn suitable for producing a form having an 
integrated card useable as a vignette, this card being suitable for receiving individual printing in 
the form. The glue layer 22 here is preferably a permanent pressure-sensitive adhesive layer 
which is inserted between two release layers 29 and 30. The parting strength with respect to the 
front release layer 30 is lower than that with respect to the rear release layer 29. 

Patent Claims 

1. Form having an integrated detachable card, whereby the form is designed with 
multiple layers in at least the area of the card, at least one glue layer and one backing layer being 
included in addition to the actual form material, and the card being a die-cut blank produced by 
at least one die-cutting in the form, characterized in that all layers included in the form are of the 
same size. 

2. Method for producing forms having an integrated detachable card characterized by the 
use of a prefabricated multilayer material as the starting material which, in addition to 
comprising the actual form material, also comprises a glue layer and a backing layer and in 
which all layers are desired to be the same in size. 

3. Method according to Claim 2, characterized by the use of a continuous multilayer 
material. 

4. Method according to Claim 3, characterized in that the continuous multilayer material 
is die-cut to produce the cards and is printed in the same run. 
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5. Multilayer material in continuous form for producing forms having an integrated core 
with at least one glue layer and one backing layer, characterized in that the actual form material 
is also included and all the layers are designed to be the same size. 
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